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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen mindestens zweier chemisch unterschiedli- 
cher flieBfahiger Medien 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufbringen 
mindestens zweier chemisch unterschiedlicher flieBfahiger Medien insbesondere wass- 
rige Losungen von Polymeren, Dispersionen oder Kombinationen hieraus, die als 
Klebstoffe und Lacke oder als Beschichtungen eingesetzt werden konnen und deren 
Anwendungen. 

US 5,665,163 bezieht sich auf eine Filmauftragsvorrichtung mit Luftabsaugung. Es wird 
ein gleichmaBiger Beschichtungsfilm mit hohen Geschwindigkeiten auf ein Substrat 
aufgebracht, beispielsweise in einer Papiermaschine oder einem Kalander. Dazu ist ein 
sich stetig verengender Keii ausgebildet, ferner ein einstellbarer, sich stetig verandern- 
der Keil sowie ein Extraktionskanal, der sich zwischen den beiden keilformigen Ab- 
schnitten befindet. Mittels dieser Losung werden die hydrodynamischen Instabilitaten 
minimiert, ferner die Einflusse von variablen Stromungen in Zusammenhang mit einer 
ungleichmaBigen Zufuhr und einer dynamischen Kontaktlinie reduziert. Die Beschich- 
tungseinrichtung entfernt ferner eingeschlossene Luft und uberschussiges Beschich- 
tungsmittel aus der Auftragszone, urn die Auftragsbedingungen zu stabitisieren und die 
Betriebsbedingungen der Maschine zu verbessern. 

US 5,366,551 bezieht sich auf eine Beschichtungsvorrichtung fur gefordertes, bahn- 
formiges Material. Die Beschichtungseinrichtung enthalt einen unter Druck stehenden 
Kanal, worin ein Strom der Beschichtungsfliissigkeit zuerst in Kontakt mit dem Substrat 
gelangt. Das zu beschichtende Fluid tritt in den Kanal ein und benetzt das Substrat, 
wobei es in dieselbe Richtung flieBt, in welche das Substrat gefordert wird. Ein Rakel- 
element ist an der abstromseitigen Seite des Kanals vorgesehen, an welcher uber- 
schiissiges Fluid im Kanal entlang der Kontur des Rakelelementes aus dem Kanal ge- 
fordert wird. Die Geometrie der stromlinienformigen Begrenzungen der Auftragsvorrich- 
tung verhindert die Ausbildung von rezirkulierenden Wirbeln und dergleichen. Das Ver- 
hindern des Auftretens von Wirbeln reduziert das Auftreten von Instabilitaten aufgrund 
Zentrifugalkraften und reduziert schadliche Druckschwankungen, die sich in ungleich- 
maBigen Beschichtungsgewichten niederschlagen konnen. Das Verhindern des Auftre- 
tens rezirkulierender Wirbel und dergleichen verhindert ferner das Ausbilden von Luft- 
einschlussen oder Luftblasen, welche die Qualitat der Beschichtung erheblich beein- 
trachtigen konnen und im Beschichtungsgewicht zu UngleichmaBigkeiten und Streifen- 
bildung fiihren konnen. 
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US 5,735,957 betrifft eine Doppelkammeranordnung zum Auftragen filmartiger Be- 
schichtungen mit einer Uberstromeinrichtung. Ein Auftragskopf ist unterhalb einer 
Stiitzrolle angeordnet und umfasst ein Gehause, welches in drei Sektionen unterteilt 

5 ist. Eine erste Sektion wird definiert zwischen einer Uberstrdmbegrenzung und einer 
ersten Seitenwand. Eine konvergierende Platte erstreckt sich zwischen der ersten 
Wand und einer zweiten Wand und konvergiert in Richtung auf das Substrat. Eine 
zweite Sektion ist gebildet zwischen der Platte und einer Abschlusswand. Das Be- 
schichten erfolgt innerhalb der zwei Sektionen. Eine Zone niedrigen Druckes ist zwi- 

10 schen der konvergierenden Platte und der ersten Wand sowie der zweiten Wand aus- 
gebildet. Die Kavitat offnet sich in Richtung der zweiten Sektion und zieht Luft sowie 
iiberschussiges Beschichtungsmittel aus der zweiten Zone. Das zu beschichtende 
Substrat wird vorgefeuchtet wahrend der Passage der ersten Zone und eine Beschich- 
tung unter Ausschluss eingeschlossener Luftvolumina wird auf das Substrat innerhalb 

15 der zweiten Zone aufgebracht. Die GleichmaBigkeit des Beschichtungsgewichtes so- 
wie eine erhohte Maschinengeschwindigkeit werden auf diese Weise erreicht. 

WO 00/20123 bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Aufbringen 
eines flieBfahigen Mediums auf eine bewegte Oberflache. Es wird eine Vorrichtung 

20 zum Aufbringen eines flieBfahigen Mediums aus einer Vorratskammer auf eine an der 
Vorrichtung entlang bewegte Oberflache sowie die Verwendung einer solchen Vorrich- 
tung offenbart. Die Vorratskammer deckt die Oberflache unter Ausbildung eines Dicht- 
spaltes sowie eines Austrittsspaltes teilweise ab. Urn die Bildung von Luftblaschen und 
Lufteinflussen im Medium zu vermeiden, wird vorgeschlagen, die Vorratskammer in 

25 eine Vorkammer und eine Hauptkammer zu unterteilen. Zwischen den Kammern ist ein 
Trennelement angeordnet, welches als ein Rakelelement ausgebildet sein kann, wel- 
ches zusammen mit der Oberflache einen Trennspalt begrenzt. Verschiedene Formen 
von Trennelementen werden vorgeschlagen. Die Vorrichtung ist insbesondere zum 
Aufbringen einer Polymerisatdispersion auf eine bewegte Oberflache geeignet. Des 

30 Weiteren wird ein Verfahren zum Betrieb einer solchen Vorrichtung beschrieben. Ge- 
maB des in WO 00/20123 vorgeschlagenen Verfahrens wird der Druck des aufzubrin- 
genden Mediums in der Vorkammer hoher als der Druck des Mediums in der Haupt- 
kammer eingestellt. 

35 Aus ..Perspektiven fur die Verarbeitung von Dispersionshaftklebstoffen", Sonderdruck 
TI/ET 1654 d, BASF Ludwigshafen, August 1993, J. Turk, H. Fietzeck, H. Hesse und I. 
Voges geht hervor, Klebemittel in einer Vorratskammer mit geeigneten Mitteln unter 
Druck zu setzen. Hierdurch wird auch bei hohen Walzenumlaufgeschwindigkeiten eine 
vollstandige Befullung von Gravurrillen gewahrleistet. Abhangig vom eingestellten 

40 Druck wird am Austrittsspalt eine unterschiedliche Menge des Klebemittels auch auf 
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der Oberflache der Waize auBerhalb der Gravurrillen aus der Auftragsvorrichtung her- 
ausbefordert. Auf diese Weise kann die Menge des auf die Walze aufgebrachten Kle- 
bemittels und damit letztlich das Auftragsgewicht des Klebemittels auf der zu beschich- 
teten Bahn innerhalb eines weiten Bereiches ohne Druckanwendung eingestellt wer- 
den. Durch den hoheren Druck in der Vorratskammer wird weiterhin erreicht, dass am 
Dichtspait nur eine stark verminderte Menge Luft in den Vorratsbehalter eingetragen 
wird und auf diese Weise einer QbermaBigen Schaumbildung entgegengewirkt werden 
kann. 

Je hoher die Walzenumlaufgeschwindigkeit gewahlt wird, desto hoher muss jedoch der 
Druck in der Vorratskammer gewahlt werden, urn den Eintrag von Luft in das Klebemit- 
tel wirksam zu vermeiden. Die maximal erzielbare Walzenumlaufgeschwindigkeit ist 
aber dadurch begrenzt, dass bei weiterer Druckerhohung das Klebemittel in unkontrol- 
lierter Weise einerseits durch den Dichtspait und andererseits durch den Austrittsspalt 
aus dem Vorratsbehalter hinausgedriickt wird. Ein Austreten von Klebemitteln durch 
den Dichtspait fuhrt zu einer unerwunschten Vorlage von Klebemitteln vor diesem 
Spalt, was zu einer Verschmutzung der Umgebung der Auftragsvorrichtung und im 
Extre'mfall zu Betriebsstorungen fiihren kann. Ein unkontrolliertes Austreten von Kle- 
bemittel durch den Austrittsspalt fuhrt wiederum zu einem ungleichmaBigen Schichtauf- 
trag auf die damit zu beschichtende Bahn. 

Aus der Publikation ..Trends in der Haftmaterialindustrie", Dr. Rudiger Panzer, Herma 
GmbH, DE-Filderstadt, S. 4, Figur 10 ist bekannt, fur die Beschichtung von Dispersi- 
onshaftklebern fur Geschwindigkeiten bis uber 500 m/min, das Curtain-Coating einzu- 
setzen. Aus einer schlitzformig ausgebildeten Duse austretendes Material, wird in Form 
eines Vorhanges auf ein sich an der stationaren Duse vorbeibewegendes Substrat, wie 
zum Beispiel Papier, aufgebracht. Die Austrittsduse befindet sich in einer bestimmten 
Hohe oberhalb des sich an der Duse vorbeibewegenden Substrates. Mittels des Cur- 
tain-Coatings sind hohe Beschichtungsgeschwindigkeiten bei gleichmaBigem Be- 
schichtungsauftrag realisierbar. Als weiterer Vorteil ist zu nennen, dass eine geringe 
mechanische Beanspruchung des zu beschichtenden Substrats auftritt. Urn eine gute 
Trocknung der wassrigen Klebstoffe bei Geschwindigkeiten bis zu 1500 m/min. zu er- 
reichen, miissen Hochleistungstrockner eingesetzt werden. Aus der Veroffentlichung 
..Silikon-Haftkleberanlage mit 1000 m/min., Herausforderungen an einen Lieferanten 
von Beschichtungsmaschinen", Ernst Meier, Bachofen + Meier AG, CH-Bulach, Ab- 
schnitt B6 (Auftragswerk fur Dispersionshaftkleber) ist ein High-Speed Curtain Coater 
bekannt. Eine hochprazis gefertigte Schlitzduse wird in einem Abstand von mehreren 
Zentimetern bei einer horizontal verlaufenden Warenbahn installiert. Aus dem Aus- 
trittsquerschnitt der Duse tritt die Beschichtungsmasse als frei vorhandener Vorhang 
aus, wodurch eine strukturlose, geschlossene und gleichmaBige Beschichtung auf der 
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sich in horizontal Richtung bewegenden Warenbahn, d.h. dem zu beschichtenden 
Substrat erreichen lasst. Mit einem derartigen Beschichtungsverfahren lassen sich 
hochste Querprofilgiiten erreichen. Einerseits kann die Auftragsmenge minimiert wer- 
den, wodurch die Trockenleistung herabgesetzt werden kann. Dies reduziert die Pro- 
duktionskosten erheblich. Des Weiteren lasst sich ein exzellentes Beschichtungsbild, 
d.h. eine sehr glatte, strukturfreie Oberflache erreichen; des Weiteren treten keine 
Filmsplitteffekte auf. Daruber hinaus ist durch dieses Verfahren eine einfache Ande- 
rung des Auftragsgewichtes uber die Steuerung der Pumpendrehzahl erreichbar. Des 
Weiteren ist die Zirkulationsmenge von Beschichtungsmasse sehr klein und die Ver- 
schmutzungsneigung gering. 

Aus der Publikation ..Curtain Coating Technology", Dr. Peter M. Schweizer. Polytype 
sind eine geschlitzte Kaskadendiise sowie eine Mehrfachkaskadendiise bekannt. Mit 
der in Figur 1a dieser Publikation dargestellten geschlitzten Kaskadendiise konnen 
zwei Fluide aufgetragen werden, die an einer Miindungsstelle der Austrittskanale als 
gemeinsamer Film auf ein Substrat aufgetragen werden konnen. Aus der in Figur 1b 
dargestellten geschlitzten Anordnung konnen drei unterschiedliche Fluide austreten, 
die beispielsweise durch die Schwerkraft bedingt aus einer Hohe zwischen 50 und 300 
mm auf das sich an der Duse vorbeibewegende Material, z.B. eine Warenbahn, auftref- 
fen. Mit der schlitzformig ausgebildeten Ausfuhrungsvariante lassen sich bis zu 3 
Schichten gleichzeitig aufbringen, wahrend mit der in Figur 1b der oben genannten 
Publikation bis zu 10 Schichten in einem Arbeitsgang aufgebracht werden konnen. 

Die Publikation „Premetered and Simultaneous Multilayer Technologies", Dr. Peter M. 
Schweizer, Polytype zeigt Ausfuhrungsvarianten einer Mehrfach-Kaskadendiise, mit 
welcher mehrere Schichten gleichzeitig auf eine rotierend, gekrummt ausgebildete O- 
berflache, wie z.B. einen Walzenmantel, aufgetragen werden konnen. 

Angesichts des aufgezeichneten Standes der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, zwei flieBfahige, jedoch chemisch unterschiedliche Medien auf bewegte O- 
berflachen in einem Arbeitsschritt aufzutragen, wobei die Medien u.a. miteinander rea- 
gieren konnen und hohe Beschichtungsgeschwindigkeiten auf ein in Bahnform vorlie- 
gendes Substrat zu realisieren sind, so zum Beispiel ein Auftrag von Dispersionen auf 
ein Substrat zur Herstellung von Laminaten. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruches 1 ge- 
lost. 

Durch die erfindungsgemaB vorgeschlagene Losung, mit einer Mehrfach- 
Kaskadendiise, die mindestens zwei Auslasse aufweist, mindestens zwei chemisch 
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unterschiedlich flieBfahige Medien wie z.B. wassrige Losungen von Polymeren, Dis- 
persionen oder Kombinationen hieraus aufzutragen, lassen sich Klebstoffsysteme und 
Lacke, sowie Beschichtungen erzeugen. Die Gesamtmenge der aus der mindestens 
zweistufig ausgebildeten Mehrfach-Kaskadendiise austretenden Medien liegt zwischen 

5 2 bis 200 g/m 2 , wobei das Verhaltnis der einzelnen Schichten zueinander zwischen 0,1 
und 100 variiert werden kann. Damit lassen sich beispielsweise auf eine Tragerschicht 
eine extrem diinne Kleberschicht auftragen, wobei beide Schichten gleichzeitig in 
zweidimensionaler Schichtweise ubereinanderliegend kontinuierlich aus der mindes- 
tens zweistufig ausgebildeten Kaskadenduse austreten und durch das sich mit hoher 

0 Geschwindigkeit an den Austrittsoffnungen der Mehrfach-Kaskadendiise vorbeibewe- 
gende, bahnformige Substrat auflegen. 

Das erfindungsgemaB vorgeschlagene Verfahren kann zur Kaschierung von Verbund- 
und Glanzfolien oder zum Auftragen eines Selbstklebesystems auf bahnformige Sub- 
5 strate wie z.B. Papier oder Folien oder dergleichen eingesetzt werden. Das vorge- 
schlagene Verfahren kann ferner zur Beschichtung bahnformiger Substrate wie Papier, 
Kunststofffolien oder auch zur Beschichtung von metallisierten Oberflachen eingesetzt 
werden, wobei die der Oberflache zugewandte Schicht zur Verbesserung der Haftung 
oder auch als Barriereschicht dienen kann 

20 

Durch das erfindungsgemaB vorgeschlagene Verfahren konnen Substrate mit Lack- 
schichten versehen werden, wobei die Lackschichten aufgrund der Mehrfach- 
Kaskadendiise einen mehrschichtigen Schichtaufbau aufweisen. Damit konnen eiasti- 
sche und harte Schichten in einem Arbeitsgang auf das Substrat aufgebracht werden, 
25 wobei die harte Schicht die oben liegende, d.h. die Deckschicht bildet. 

Aufgrund der Ausbildung der Mehrfach-Kaskadendusen mit mindestens zwei Austritts- 
stufen, lassen sich zum Beispiel auch kationische und anionsiche Polymere, die beim 
Mischen normalerweise Gelieren oder Koagulieren, problemlos auftragen. 

30 

Des Weiteren konnen mit dem erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahren Losun- 
gen mehrwertiger Metallsalze und Metallkomplexe mit Polymerdispersionen in einem 
Arbeitsgang aufgetragen werden. Dies kann eines separaten Schichtauftrags erfolgen. 

35 In einer der chemisch unterschiedlichen Medien, d.h. iiber die Mehrfach- 
Kaskadendiise aufzutragenden Schichten konnen Polyisocyanate, Polyepoxide oder 
Polyacyridine mit einer anderen Schicht, die Dispersionen enthalt, in einem Arbeitgang 
aufgetragen werden. Dabei kann es sich auch urn Losungen handeln, der iiblicherwei- 
se als Vernetzer eingesetzten, oben genannten reaktiven Produkte handeln. Durch die 

40 mindestens 2-stufig ausgebildete Kaskadenduse konnen chemisch unterschiedliche 
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Dispersionen ais einzelne Schichten in einem Arbeitsgang aufgetragen werden wie 
z.B. S/B-Dispersionen (Styrol/Butadien-Dispersionen), Acrylat (Ethyien/Vinylacetat- 
Dispersionen) und Polyurethandispersionen, Waschemulsionen oder zum Beispiel Sili- 
konemulsionen als Release-Schicht kombinieren. Die Release-Schicht dient als Anti- 
5 Haftschicht. 



Zeichnunq 

Anhand der Zeichnung wird die erfindungsgemaB vorgeschlagene Losung nachfolgend 
10 detaillierter beschrieben. 



15 



Es zeigt: 

Figur 1 eine Mehrfach-Kaskadenduse in schematischer Ansicht, 

Figur 2 Filme zweier flieBfahiger, chemisch unterschiedlicher Medien mit stark ver- 
groBerter Darstellung der Filmdicke, 



Figur 3 ein Klebe-System mit Darstellung einer Klebeschicht und einer Sperrschicht 
20 zwischen zwei Trager-Substraten, 

Figur 4.1 eine Mehrfach-Kaskadenduse zum Filmauftrag auf eine gekriimmt ausge- 
bildete, sich an der Mehrfach-Kaskadenduse vorbeibewegende Mantelfla- 
che, 

25 

Figur 4.2 die Ausfiihrungsvariante einer Mehrfach-Kaskadenduse, deren mehrschich- 
tiger GieBfilm eine Fallhohe vor dem Auftrag auf ein horizontal gefordertes 
Substrat zuriicklegt und 

30 Figur 4.3 die Ausfiihrungsvariante einer Mehrfach-Kaskadenduse zum Auftrag von 
zwei Medien, die an einem gemeinsamen Austritt an der Unterseite der 
Mehrfach-Kaskadenduse diese verlassen. 



Ausfuhrunasvarianten 

35 

Der Darstellung gemaB Figur 1 ist eine Mehrfach-Kaskadenduse in schematischer 
Wiedergabe zu entnehmen 

Bei der in Figur 1 dargestellten Mehrfach-Kaskadenduse 1 handelt es sich urn eine 
40 solche, die ein Behalterteil 2 und ein Trichterteil 3 umfasst. Unterhalb des Trichterteiles 
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3 schlieBt sich ein sich iiber die Breite senkrecht zur Zeichenebene erstreckender im 
Querschnitt verjungter Kanal an, an dessen unteren Ende sich ein erster Austrittsquer- 
schnitt 4 fur die Beschichtungsmasse anschlieBt. Bei dem in Figur 1 dargestellten ers- 
ten Austrittsquerschnitt 4 kann es sich um einen Austrittsquerschnitt handeln, an wel- 
chen gleichzeitig aus dem Trichterteil 3 austretende Beschichtungsstrome vereinigt 
werden und gemeinsam auf das in Figur 1 nicht dargestellte, sich unterhalb des ersten 
Austrittsquerschnittes 4 an der Mehrfach-Kaskadenduse 1 bewegende bahnformige 
Substrat auftreffen. 

Der Darstellung gemaB Figur 2 sind zwei flieBfahige, jedoch chemisch unterschiedliche 
Medien entnehmbar, die gleichzeitig aus einer Mehrfach-Kaskadenduse 1 austreten. 
Ein erstes flieBfahiges Medium 30 verlasst den Austrittsquerschnitt einer Mehrfach- 
Kaskadenduse mit einer Filmdicke 31. Die GieBrichtung, in welcher das erste flieBfahi- 
ge Medium 30 aus der Mehrfach-Kaskadenduse 1 austritt, ist durch Bezugszeichen 34 
kenntlich gemacht, die FlieB- bzw. Fallrichtung 35 des ersten flieBfahigen Mediums 30 
ist durch Bezugszeichen 35 kenntlich gemacht. In FlieBrichtung 35 gesehen trifft das 
erste flieBfahige Medium 30 auf die Oberseite sich unterhalb einer Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 bewegendes bahnfdrmiges Substrat, wie beispielsweise eine Papier- 
oder Folienbahn, auf. 

Gleichzeitig mit dem ersten flieBfahigen Medium 30 tritt aus dem Austrittsquerschnitt 
der Mehrfach-Kaskadenduse 1 ein zweites, weiteres flieBfahiges Medium 32 aus. Die 
Filmdicke, mit welchem das zweite flieBfahige Medium 32 die Mehrfach-Kaskadenduse 
1 verlasst, ist durch Bezugszeichen 33 gekennzeichnet und liegt mehrere GroBenord- 
nungen unterhalb der Filmdicke 31, mit welcher das erste flieBfahige Medium 30 die 
Mehrfach-Kaskadenduse 1 verlasst. 

Das erste flieBfahige Medium 30 und das zweite, in Bezug auf das erste flieBfahige 
Medium 30 chemisch unterschiedliche flieBfahige Medium 32, treten gemeinsam in 
GieBrichtung 34 aus dem Austrittsquerschnitt der Mehrfach-Kaskadenduse 1 aus und 
treffen in GieBrichtung bzw. Fallrichtung 35 gesehen auf die Oberseite einer in Figur 2 
nicht dargestellten bahnformigen Substrates auf. 

Bei den in Figur 2 dargestellten flieBfahigen, jedoch chemisch unterschiedlichen Me- 
dien 30 bzw. 32 handelt es sich insbesondere um wassrige Losungen von Polymeren, 
Dispersionen oder Kombinationen hieraus, die als Klebstoffe, Lacke oder Beschichtun- 
gen eingesetzt werden. Die beiden in Figur 2 stark vergroBert dargestellten Filmab- 
schnitte des ersten bzw. des zweiten flieBfahigen Mediums 30, 32 werden mittels der 
Mehrfach-Kaskadenduse 1 in einem Arbeitsschritt kontinuierlich auf bahnformige Sub- 
strate aufgebracht, wobei die Gesamtmenge eines solchen Mehrschichtauftrages zwi- 
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schen 2 g pro m 2 und 200 g pro m 2 liegt. Das Verhaltnis der Filmdicken 31 bzw. 33 
innerhalb des Mehrschichtauftrages zueinander liegt zwischen 0,1 zu 100 und ist an- 
wendungsabhangig. 

Mittels der beiden flieBfahigen, jedoch chemisch unterschiedlichen Medien 30, 32 kon- 
nen Verbunde- oder Glanzfolien kaschiert werden oder bahnformige Substrate mit ei- 
ner Hafteigenschaft versehen werden. Bei dem bahnformigen Substrat handelt es sich 
insbesondere um Papier, Folie oder metallisierte Oberflachen. Die der Oberflache des 
zu beschichtenden Substrates zugewendete Schicht dient der Verbesserung der Haf- 
tung oder als Barriereschicht. 

Es lassen sich durch den in Figur 2 schematisch dargestellten Mehrschichtauftrag 
Substrate lackieren bzw. elastische und harte Schichten gemeinsam in einem Arbeits- 
gang auf ein bahnformiges Substrat aufbringen. Mit Hilfe des vorgeschlagenen Verfah- 
rens konnen insbesondere zwei Schichten kationischer oder anionischer Polymere, die 
beim Schichten zum Gelieren oder Koagulieren neigen konnen, gemeinsam in einem 
Arbeitsgang aufgetragen werden. Bei diesen Schichten handelt es sich insbesondere 
um eine Kombination aus kationischen Polymerlosungen mit anionischen Dispersio- 
nen. Es lassen sich Losungen mehrwertiger Metallsalze oder Metallkomplexe mit Po- 
lymerdispersionen in einem Arbeitsgang im Mehrschichtauftrag auf ein bahnformiges 
Substrat bzw. auf eine gekrummt ausgebildete, relativ zur Mehrfach-Kaskadenduse 
bewegende Mantelflache eines Zylinders, wie etwa einer Walze, aufbringen. In einer 
der chemisch unterschiedlichen Medien 30 bzw. 32 konnen Polyisocyanat, Polyepoxi- 
de oder Polyacyridine mit einer anderen Schicht, die insbesondere Dispersionen ent- 
halt, kombiniert werden. 

Es lassen sich des Weiteren Losungen vernetzter, reaktiver Produkte auf die Oberseite 
eines bahnformigen Substrates wie einer Papierbahn oder einer Folienbahn aufbrin- 
gen. 

Bei den flieBfahigen, jedoch chemisch unterschiedlichen Medien 30 bzw. 32 handelt es 
sich um in einem Arbeitsgang auftragbare S/B-Dispersionen, Acrylat, EthylenA/Ac- 
Dispersionen sowie Polyurethan-Dispersionen, Wachsemulsionen oder Silkionemulsi- 
onen als Release-Schicht, auch in Kombinationen miteinander. 

Des Weiteren kann, vgl. Darstellung gemaB Figur 2, das zweite flieBfahige Medium 32 
in einer extrem diinnen Filmdicke zur Verbesserung der Benetzbarkeit auf eine Re- 
lease-Schicht aufgetragen werden. 
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Figur 3 ist ein Klebesystem zu entnehmen, welches ein erstes Tragersubstrat 1 , bei- 
spielsweise als Papierbahn vorliegend, aufweist. Diesem gegenuber befindet sich ein 
zweites bahnformiges Tragersubstrat 41 , welches ebenfalls in Form einer Papierbahn 
oder einer Folienbahn vorliegen kann. Zwischen dem ersten Tragersubstrat 40 und 
dem zweiten Tragersubstrat 41 befinden sich sowohl eine Klebeschicht 42 als auch 
eine Sperrschicht 43. 

In Figur 4.1 ist eine Mehrfach-Kaskadenduse dargestellt, welche eine mehrschichtige 
Beschichtungsmasse auf eine Walzenmanteloberflache aufbringt. 

Die Mehrfach-Kaskadenduse 1 umfasst mehrere Speicher-Kanale 60 zur Aufnahme 
von chemisch unterschiedlichen flieBfahigen Medien. Jeder der Speicher-Kanale 60 
wird uber eine eigene Versorgungsleitung 53 mit Beschichtungsmasse versorgt. Die 
jeweiligen Beschichtungsmassen treten an einem ersten Austrittsquerschnitt 4, einem 
zweiten Austrittsquerschnitt 5 sowie an einem dritten Austrittsquerschnitt 50 an einer. 
Planseite 57 der Mehrfach-Kaskadenduse 1 aus dieser aus und bilden einen mehr- 
schichtig aufgebauten Film. Dieser bewegt sich entlang der Planseite 57 der Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 auf einen Stutzkeil 52 zu, der in der Darstellung gemaB Figur 4.1 seit- 
lich an eine rotierende, gekriimmte Flache 55 angesteilt ist. Bei der rotierenden, ge- 
krummten Flache 55 kann es sich zum Beispiel urn einen Walzenmantel einer ange- 
triebenen Walze handeln. Die im Drehsinn 56 rotierende gekriimmte Flache 55 nimmt 
den an der Planseite 57 der Mehrfach-Kaskadenduse 1 abstromenden Mehrschicht- 
Film 51 auf und nimmt diesen aufgrund ihrer Rotation im Drehsinn 56 in eine Abnah- 
merichtung 54 ab. 

Aufgrund des Aufbaus der Mehrfach-Kaskadenduse 1 sind die einzelne Speicher- 
Kanale 60 voneinander getrennt. Jedem der in der Mehrfach-Kaskadenduse 1 gemaB 
Figur 4.1 verarbeitbaren Beschichtungsmassen ist ein eigener Austrittsquerschnitt 4, 5 
oder 50 zugeordnet, so dass sich die einzelnen Beschichtungsmassen erst bei Austritt 
aus den Austrittsquerschnitten 4, 5, 50 an der Planseite 57 der Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 zu einem Mehrschicht-Film 51 vereinigen und als Mehrschicht-Film 
51 am Stutzkeil 52 in Abnahmerichtung 54 abgenommen werden. 

Der in Figur 4.2 dargestellten Ausfuhrungsvariante einer Mehrfach-Kaskadenduse ist 
zu entnehmen, dass die Mehrfach-Kaskadenduse 1 auch gemaB dieser Ausfuhrungs- 
variante mehrere voneinander getrennte Speicher-Kanale 60 enthalt. Jeder der Spei- 
cher-Kanale 60 wird uber eine eigene Versorgungsleitung 53 mit einer Beschichtungs- 
masse versorgt. Bei den uber die Versorgungsleitungen 53 in die Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 eintretenden Beschichtungsmassen kann es ich urn wassrige Losung 
von polymeren Dispersionen oder Kombinationen hieraus zur Herstellung von Klebe- 
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stoffen, Lacken und Beschichtungen handeln. Durch die Ausfiihrung der Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 gemaB den Darstellungen in Figur 4.1 und in Figur 4.2 konnen elasti- 
sche und harte Schichten in einem Arbeitsgang gemeinsam aufgebracht werden. Die 
Anzahl der herstellbaren Schichten, die in einem Mehrschicht-Film 51 in einem Ar- 

5 beitsgang auf eine gekrummte Flache 55 bzw. auf eine horizontal die Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 passierende Warenbahn aufgebracht werden konnen, hangt ab von 
der Anzahl der Speicher-Kanale 60 aus denen die einzelnen, die Schichten bildenden 
flieBfahigen, jedoch chemisch unterschiedlichen Medien aus den Speicher-Kanalen 60 
austreten. Mit den in Figur 4.1 bzw. 4.2 dargestellten Mehrfach-Kaskadendusen 1 las- 

10 sen sich zum Beispiel Mehrschicht-Filme 51 mit drei Schichten herstellen. 

Die in den Speicher-Kanalen 60 jeweils bevorrateten chemisch unterschiedlichen, je- 
doch flieBfahigen Medien treten an ihren jeweiligen Austrittsquerschnitten 4, 5 und 50 
an der Planseite 57 der Mehrfach-Kaskadenduse 1 aus und vereinigen sich zu dem 

15 Mehrschicht-Film 51. Dieser flieBt aufgrund der Schwerkraft an der Planseite 57 der 
Mehrfach-Kaskadenduse gemaB der Darstellung in Figur 4.2 ab und wird durch einen 
als Stutzrundung 58 ausgebildeten Vorsprung umgelenkt. Von der Stutzrundung 58 
stromt der Mehrschicht-Film 51 als Filmvorhang ab und fallt aufgrund der Schwerkraft 
nach Durchtreten einer Fallhohe 59 auf die Oberseite einer zu beschichtenden, sich 

20 relativ zur Mehrfach-Kaskadenduse 1 an dieser vorbeibewegende Warenbahn 55 auf. 
Die Warenbahn 55 bewegt sich in Forderrichtung 56, so dass der Mehrschicht-Film 51 
nach Durchtreten der Fallhohe 59 von der kontinuierlichen Warenbahn 55 in Abnahme- 
richtung 54 abgenommen wird. Bei der Abnahme des Mehrschicht-Films 51 nach 
Durchtreten der Fallhohe 59 bildet sich auf der Oberseite der sich in Forderrichtung 56 

25 bewegenden Warenbahn 55 ein gleichmaBiger, jedoch mehrschichtiger Beschich- 
tungsfilm aus. Je nach Schichtstarke (vgl. die Darstellung gemaB Figur 2) vermischen 
sich die einzelnen Schichten, d.h. die Filme des Mehrschicht-Films 51 nicht und kon- 
nen somit zwar in einem Arbeitsgang gleichzeitig, aber im Wesentlichen unvermischt 
auf die Oberseite der sich in Forderrichtung 56 bewegenden Warenbahn 55 aufgetra- 

30 gen werden. Dies macht einerseits eine kompakt bauende Auftragskombination, so 
zum Beispiel zur Herstellung von Klebesystemen unter Vermeidung von Silikonauf- 
tragswerken und dergleichen moglich. Die aus dem Stand der Technik bekannten bau- 
raumintensiven Trocknungsvorrichtungen konnen kleiner dimensioniert werden. 

35 Der Darstellung gemaB Figur 4.3 ist eine weitere Ausfuhrungsvariante einer Mehrfach- 
Kaskadenduse 1 zu entnehmen. Die in Figur 5.3 dargestellte Mehrfach-Kaskadenduse 
1 umfasst ein keilformig ausgebildetes Mittelteil 62 sowie ein erstes Seitenteil 63 und 
ein zweites Seitenteil 64. Das erste Seitenteil 63 bzw. das zweite Seitenteil 64 liegen 
an Anlageflachen 65 des keilformig ausgebildeten Mittelteiles 62 der Mehrfach- 

40 Kaskadenduse 1 an. Zwischen den Anlageflachen 65 des Mittelteiles 62 und dem die- 
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sen zugewandten Flachen der Seitenteile 63 bzw. 64 werden einerseits die Versor- 
gungsleitungen 53 gebildet und andererseits die sich von den Speicher-Kanalen 60 
aus zu einer Kanalmundung 61 erstreckenden Kanale. 

Mit der in Figur 4.3 dargestellten Ausfuhrungsvariante der Mehrfach-Kaskadenduse 1 
konnen zwei chemisch unterschiedliche, jedoch flieBfahige Medien iiber einen gemein- 
samen Austrittsquerschnitt 6 als Film auf die Oberseite einer sich in Forderrichtung 56 
bewegenden Warenbahn 55 aufgetragen werden. Nach Durchwandern der Fallhohe 59 
von der Kanalmundung 61 bis zur Oberseite der sich in horizontale Richtung entlang 
der Mehrfach-Kaskadenduse 1 bewegenden Warenbahn 55 wird der hier zweischichtig 
aufgebaute Mehrschicht-Film 51 in Abnahmerichtung 54 von der Oberseite der Waren- 
bahn 55 aufgenommen und bildet auf deren Oberseite eine gleichmaBig ausgebildete 
Beschichtung. 

Mit der in Figur 4.3 dargestellten Mehrfach-Kaskadenduse 1 lassen sich zum Beispiel 
die in Figur 2 dargestellten ersten und zweiten flieBfahigen Medien 30 bzw. 32 in un- 
terschiedlichen Filmdicken 31 bzw. 33 auf die Oberseite der Warenbahn 55 auftragen. 
Die in unterschiedlichen Filmdicken 31 bzw. 33 aus dem gemeinsamen Austrittsquer- 
schnitt 6 austretenden flieBfahigen Medien 30 bzw. 32 treten in GieBrichtung 34 aus 
dem gemeinsamen Austrittsquerschnitt 6 der Mehrfach-Kaskadenduse 1 aus und stro- 
men in FlieBrichtung 35 der Oberseite einer sich in horizontale Richtung entlang der 
Mehrfach-Kaskadenduse 1 vorbeibewegenden Warenbahn zu. Das Verhaltnis der 
Filmdicke 31 des ersten flieBfahigen Mediums 30 zur Filmdicke 33 des zweiten flieBfa- 
higen Mediums 32 kann im Bereich zwischen 0,2 bis 100 variieren und je nach Erfor- 
dernissen eingestellt werden. Im Riickgriff auf die Darstellung gemaB Figur 2 wird an- 
gemerkt, dass das erste flieBfahige Medium 30 beispielsweise in einer Filmdicke 31 
von 20 [xm aufgetragen wird und an seiner Seite das zweite flieBfahige Medium 32, 
welches zum Beispiel in einer Filmdicke 33 von etwa 2 (xm aufgetragen wird, unter- 
stutzt. Beide flieBfahigen Medien 30 bzw. 32 stromen gleichzeitig aus dem gemeinsa- 
men Austrittsquerschnitt 6, zum Beispiel an der Unterseite der Kanalmundung 61 der 
Mehrfach-Kaskadenduse 1 gemaB der Darstellung in Figur 4.3 ab und treffen auf die 
Oberseite der sich in horizontaler Richtung an der Kanalmundung 61 vorbeibewegen- 
den Materialbahn 55 auf. Diese nimmt den in Figur 2 dargestellten, beispielsweise 
zweischichtig ausgebildeten Mehrschicht-Film 51 in Abnahmerichtung 54 ab. 

Mit den in Figur 4.1, 4.2 bzw. 4.3 dargestellten verschiedenen Ausfuhrungsvarianten 
einer Mehrfach-Kaskadenduse 1 konnen Verbund- und Glanzfolien kaschiert werden 
oder bahnformige Substrate wie beispielsweise Kunststoff- oder Papierbahnen 55 mit 
einer Haftungseigenschaft durch Aufbringen eines Klebstoffsystems versehen werden. 
Es lassen sich insbesondere bahnformige Substrate, wie Papierbahnen, Kunststofffo- 
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lien Oder metallisierte Oberflachen beschichten, wobei die der Oberflache zugewandte 
Schicht zur Verbesserung der Haftung oder als Barriereschicht wirkt. 

Durch die Mehrfach-Kaskadendiise 1 , mit welchen mindestens zwei flieBfahige, jedoch 
5 chemisch unterschiedliche Medien verarbeitet werden konnen, iassen sich je nach An- 
zahl der Speicher-Kanale 60 zwei, drei, vier, funf oder mehr unterschiedliche Beschich- 
tungsmassen als Mehrschicht-Film 51 auf ein beispielsweise in bahnformiger Form 
vorliegendes Substrat 55 aufbringen. Es konnen elastische und harte Schichten je 
nach Beaufschlagung der Speicher-Kanale 60 mit dementsprechenden Komponenten 
10 in einem Arbeitsgang auf das Substrat 55 aufgetragen werden. So Iassen sich in be- 
sonders vorteilhafter Weise zwei Schichten kationischer und anionischer Polymere, die 
beim Schichten zum Gelieren oder Koagulieren neigen wurden, durch die erfindungs- 
gemaB vorgeschlagene Losung in einem Arbeitsgang auf das bahnformige Substrat 55 
aufbringen. Die Gesamtmenge des Mehrschichtenauftrages durch Bildung eines Mehr- 
15 schicht-Fiims 51 kann je nach Erfordernissen und gewunschter Schichtdicke zwischen 
2 g pro m 2 und 200 g pro m 2 variiert werden. Das Verhaltnis besonders hervorragender 
Resultate werden erhalten, wenn das Verhaltnis der einzelnen Schichten innerhalb des 
Mehrschicht-Films 51 zueinander zwischen 0,1 und 100 liegt. Die beiden beispielswei- 
se uber die Mehrfach-Kaskadendiise 1 gemaB Figur 4.3 auf das bahnformige Substrat 
20 55 auftragbaren flieBfahigen Medien 30 bzw. 32 konnen zum Beispiel eine Kombinati- 
on aus kationischen Polymerlosungen in anionischen Dispersionen sein. Es Iassen 
sich ferner Losungen mehrwertiger Metallsalze oder Metallkomplexe mit Polymerdis- 
persionen herstellen. Die mindestens zwei chemisch unterschiedlichen Medien, die 
flieBfahig sind, konnen Polyisocyanate, Polyepoxide oder Polyacyridine mit einer ande- 
25 ren Schicht, die Dispersionen enthalt, in Kombination miteinander gleichzeitig in einem 
Arbeitsgang aufgetragen werden. Es konnen ebensogut Losungen als vernetzter ein- 
gesetzter reaktiver Produkte in einem Arbeitsgang mittels der in Figuren 4.1, 4.2 und 
4.3 dargestellten Ausfuhrungsvarianten der Mehrfach-Kaskadendiise 1 auf ein bahn- 
formiges Tragersubstrat aufgebracht werden. Bei den flieBfahigen, jedoch chemisch 
30 unterschiedlichen mindestens zwei Medien 30 bzw. 32 konnen als einzelne Schichten 
in einem Arbeitsgang zum Beispiel S/B-Dispersionen (Styrol/Butadien-Disperionen), 
Acrylate (Dispersionen), Ethylen, Vinylacetat-Dispersionen, Polyurethandispersionen, 
Waschemulsionen oder Silikonemulsionen als Release-Schicht in Kombination mitein- 
ander aufgetragen werden. So lasst sich durch das erfindungsgemaB vorgeschlagene 
35 Verfahren zum Beispiel eine erste diinne Schicht zur Verbesserung der Benetzbarkeit 
auf eine Release-Schicht aufbringen. 
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Bezugszeichenliste 

1 Mehrfach-Kaskadenduse 

2 Behalterteil 

3 Trichterteil 

4 erster Austrittsquerschnitt 

5 zweiter Austrittsquerschnitt 

6 gemeinsamer Austrittsquerschnitt 

30 erstes flieBfahiges Medium 

31 Filmdicke erstes fleiBfahiges Medium 

32 zweites flieBfahiges Medium 

33 Filmdicke zweites flieBfahiges Medium 

34 GieBrichtung 

35 FlieBrichtung 

40 erstes Tragersubstrat 

41 zweites Tragersubstrat 

42 Klebeschicht 

43 Sperrschicht 

50 dritter Austrittsquerschnitt 

51 Mehrschicht-Film 

52 Stutzkeil 

53 Versorgungsleitung 

54 Abnahmerichtung 

55 rotierende, gekrummte Flache 

56 Drehsinn 

57 Planseite 

58 Stiitzrundung 

59 Fallhohe 

60 Speicher-Kanal 

61 Kanalmundung 

62 Mittelteil 

63 erstes Seitenteil 

64 zweites Seitenteil 

65 Anlageflache 
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Patentanspruche 

1 Verfahren zum Aufbringen mindestens zweier chemisch unterschiedlicher f lieB- 
fahiger Medien, insbesondere wassrige Losungen von Polymeren, Dispersionen 
5 oder Kombinationen hieraus als Klebestoffe und Lacke, Beschichtungen mit 

nachfolgenden Verfahrensschritten: 

a) mindestens zwei chemisch unterschiedliche flieBfahige Medien wer- 
den mit einer Mehrfach-Kaskadenduse (1) in einem Arbeitsschritt kon- 

■1 o tinuierlich auf bahnformige Substrate aufgebracht, 

b) die Gesamtmenge des Mehrschichtenauftrages liegt zwischen 2 g/m 2 
bis 200 g/m 2 und 

15 C ) das Verhaltnis der einzelnen Schichten innerhalb des Mehrschichtauf- 

trages zueinander betragt zwischen 0,1 zu 100. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass es zur Kaschie- 
rung von Verbund- und Gianzfolien oder zur haftenden Ausriistung bahnfdrmiger 

20 Substrate insbesondere Papier oder Folie eingesetzt wird. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass es zur Beschich- 
tung bahnformiger Substrate wie Papier, Kunststofffolien oder metallisierten O- 
berfiachen eingesetzt wird, wobei die der Oberflache zugewandte Schicht zur 

25 Verbesserung der Haftung oder als Barriereschicht wirkt. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass es zu Lackierung 
von Substraten zum gemeinsamen Aufbringen elastischer und harter Schichten 
in einem Arbeitsgang auf das Substrat eingesetzt wird. 



30 



35 6. 



Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Schichten 
kationischer und anionischer Polymere, die beim Schichten zum Gelieren oder 
Koagulieren neigen, aufgetragen werden. 

Verfahren gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schich- 
ten eine Kombination aus kationischen Polymerldsungen mit anionischen Disper- 
sionen sind. 



7. VerfahrengemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Losungen mehr- 
40 wertiger Metallsalze oder Metallkomplexe mit Polymerdispersionen eingesetzt 
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8. Verfahren gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in einer der che- 
misch unterschiedlichen Schichten Polyisocyanat, Polyepoxiode oder Polyacyri- 
dine mit einer anderen Schicht, die Dispersionen enthalt, kombiniert werden. 

9. Verfahren gemaB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um Losun- 
gen als vernetzter eingesetzter reaktiver Produkte handelt. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass chemisch unter- 
schiedliche Dispersionen als einzelne Schichten in einem Arbeitsgang aufgetra- 
gen werden wie Styrol-Butadien-Dispersionen, Acrylat (Dispersionen), Ethylen, 
Vinyiacetat-Dispersionen und Polyurethandispersionen, Waschemulsionen oder 
Silikonemulsionen als Release-Schicht (Anti-Haftschicht) kombiniert werden. 

1 1 . Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste diinne 
Schicht zur Verbesserung der Benetzbarkeit auf der Release-Schicht dient. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen mindestens zweier chemisch unterschiedli- 
cher flieBfahiger Medien 



Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufbringen mindestens zweier che- 
misch unterschiedlicher, flieBfahiger Medien, insbesondere Losungen von Polymeren, 
Dispersionen oder Kombinationen hieraus als Klebstoffe, Lacke oder Beschichtungen. 
Mittels einer Mehrfach-Kaskadenduse 1 werden mindestens zwei chemisch unter- 
schiedliche, flieBfahige Medien 30, 32 in einem Arbeitsschritt kontinuieriich auf bahn- 
formige Substrate 20; 40, 41 aufgebracht. Die Gesamtmenge innerhalb eines mehr- 
schichtigen Auftrages 51 liegt zwischen 2 g pro m 2 bis 200 g pro m 2 . Das Verhaltnis der 
einzelnen Schichten 31, 33 innerhalb des Mehrschichtauftrages 51 zueinander liegt 
zwischen 0,1 zu 100. 



(Figur 1) 
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